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H est connu que les cables telephoniques sont 
realises a 1'aide d'elements multiples, tels que pai- 
res ou quartes, cables ensemble. Generalement les 
paires ou les quartes sont .formees par des con- 
ducteurs isoles individuellement puis torsades en- 
semble avec des pas de -torsion determines. Apres 
torsion, les conducteurs isoles ont la forme d'heli- 
ces a pas long imbriquees les unes dans les autres. 

Les operations ci-dessus (isolation de chaque 
conducteur et torsion des conducteurs isoles) sont 
longues et on ere uses. En outre 1 'isolation des con- 
ducteurs de faible di a met re est rendue difficile du 
fait que ces conducteurs orit tendance a se casser 
lors de 1'application de 1'isolation, particulierement 
lorsque 1'isolation est effectuee par extrusion 
sur les conducteurs d'une matiere plastique isolante, 
telle que le polyethylene. 

Selon I'invention, les conducteurs destines a for- 
mer une paire ou une quarte sont isoles simulta- 
nement par extrusion en utilisant une technique 
connue appliquee pour la fabrication des paires 
de forme plate constitutes par deux conducteurs 
rectilignes, paraleles, utilisees par exemple, com- 
me cables de raccordement d'abonnes dans les cen- 
tra ux telephoniques. Des filets colores, inclus dans 
la surface exterieure de 1'isolation, sont prevus en 
regard de chaque conducteur pour permettre de 
distinguer les conducteurs les uns des autres. Ces 
filets de reperage, sont realises lors de Text ru si on 
par le procede decrit dans la demande de brevet 
frangais deposee le 14 janvier 1960 par la deman- 
de resse sous le titre « Procede et dispositifs pour 
la fabrication de produits plastiques extrudes repe- 
res par des filets colores multiples et continus ». 
La paire ou la quarte a fils rectilignes paralleles 
obtenue par cette operation est tordue sur elle- 
meme de maniere a obtenir un element dont les 


conducteurs isoles sont torsades avec un pas conve- 
nable. 

Comme on sait, la torsion des differents ele- 
ments, paires ou quartes, destines a etre -cables 
dans un meme cable, est generalement effectuee 
avec un certain nombre de pas differents afin d'ob- 
tenir des valeurs suffisamment faibles des coeffi- 
cients de couplage entre les differents elements 
du cable. 

On pent aussi effectuer la torsion desdits ele- 
ments, selon le procede decrit dans le brevet fran- 
gais n° 1.179.592 depose par la demanderesse le 
12 juillet 1957. Selon ce procede, un element, paire 
ou quarte est realise avec un pas de torsion aleatoi- 
rement variable le long de I 'element, c'est-a-dire un 
pas prenant successivement des valeurs qiielconques 
dans une suite de valeurs echelonnees entre deux va- 
leurs extremes, la succession descLites valeurs se fai- 
sant au hasard. Des pas aleatoirement variables de 
differents types sont definis en fixant ces valeurs 
extremes. Pour determiner ces valeurs extremes, on 
se base sur diverses considerations telles que le dia- 
metre des conducteurs,. les couplages et capacites 
recherches, etc. Dans la pratique on emploie pour 
la torsion des elements destines a un meme cable 
un seul type de pas aleatoirement variable (par- 
fois deux types de pas), ce qui permet d'eviter 
les inconvenients entraines par la diversite des 
pas de torsion lorsqu'ils sont realises par les tech- 
niques de torsion connu es et d'obtenir des. cables 
dont les circuits ont des caracteristiques tres homo- 
genes. 

Un autre objet de 1 'invent ion est une installation 
pour la fabrication des paires et quartes dec rites 
ci-dessus permettant d'effectuer en une seule ope-, 
ration 4'isolation, le reperage et la torsion d'un 
element. - 
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L'invention va etre decrite en detail ci-apres, 
en se nSerant aux dessins annexes, dans lesquels : 

Les figures 1 a 7 representent des paires et des 
quartets realisees selon l'invention; 

La figure 8 represente schematiquement une ins- 
tallation pour la fabrication des paires et des quar- 
tes decrites. 

Sur la figure 1 est representee une paire isolee 
formee par deux conducteurs rectilignes paralleles 
1 et 2 enrobes simultanement par extrusion dans 
une masse isolante 3, telle que du polyethylene. 
Pour differencier les deux conducteurs de la paire, 
le premier, conducteur est repere par un filet lon- 
gitudinal colore 4, le second conducteur n'a pas de 
repere. Syr^Ia figure 2, est representee la meme 
paire ayant subi une torsion. Apres torsion les 
conducteurs isoles 1 et 2 ont la forme requise de 
deux helices a pas longs imbriquees I'une dans 
1'autre avec une distance constante entre conduc- 
teurs. 

La figure 3 represente une quarte constituee par 
4 conducteurs 1, 2, 3 et 4 qui ont ete enrobes simul- 
tanement par extrusion dans une masse isolante 5, 
telle que du polyethylene. Le premier conducteur 
est repere a l'aide d'un filet colore 6. La figure 4 
represente la quarte en etoile apres torsion. 

Sur les figures 5> 6 et 7 sont representees a 
titre d'exemple des paires et des quartes isolees 
realisees avec differents filets de reperage et des 
isolations de formes diffe rentes. La figure 5 repre- 
sente une paire ayant une section en forme de « 8 » ; 
le conducteur 1 de cette paire est repere a l'aide 
d'un filet colore 4 inclus dans la surface et le 
conducteur 2 a l'aide de deux filets colores inclus 
dans la surface, rep resent es en 5. 

Sur la figure 6 est representee une quarte dont 
les 4 conducteurs sont respectivernent reperes a 
l'aide . d'un, deux, trois ou quatre filets colores 
representes en 6, 7, 8 et 9. Sur la figure 7 est repre- 
sentee une quarte ayant une section de forme cir- 
culaire reperee de la meme fagon que la quarte 
representee sur la figure 6. 

Un dispositif pour la fabrication de paires du 
type decrit est represente sur la figure 8. 

Deux conducteurs nus devides des bobines fixes 
12 et 13 sont isoles simultanement par extrusion 
en passant clans la tete 11 de la boudineuse 10. 
Cette* boudineuse est equipee d'un dispositif d'ex- 
trusion supplemental re, non represente sur la figure 
permettant de realiser des ifilets colores continus 
inclus dans la surface de Insolation, pour le repe- 
rage des conducteurs. La paire isolee et reperee 
passe dans un bac de refroidissement 14 et dans 
un dispositif de torsion 15 sur lequel est fixe un 
cabestan 16 qui entraine la paire isolee avec une 
vitesse determinee par le pas de torsion desire. 
Apres passage dans un systeme de trancannage 17 
la paire s'enroule sur une bobine 18 tournaht 
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librement autour de son axe. Les "^operations des 
differents dispositifs decrits sont synchronisers de 
maniere a obtenir les pas de torsion et les epais- 
seurs d'isolation desirees. 

A cet effet un meme moteur 19 commande la 
rotation de la vis de la boudineuse 10 et un arbre- 
de transmission 21 par rintermediaire des engre- 
nages 20. Cet arbre 21 commande, d'une part, par 
les roiies a chaine 22 et 23, la rotation du dispo- 
sitif de torsion 15, et d'autre part le meme arbre 
21 commande les roues a chaines 24 et 25, lesquel- 
les commandent la rotation de l'engrenage plane- 
taire 26. L'engrenage satellite 27 commande la ro- 
tation du cabestan 16, lequel entraine la paire 
iso.ee. 

Un dispositif du meme type que celui qui vient 
d'etre decrit peut etre utilise pour la fabrication 
des quartes en etoile. II suffit de ohanger la tete 
de boudineuse ou les filieres de la tete et d'alimenter 
la boudineuse avec 4 bobines de fit au lieu de 
2 bobines. 

Les differents elements, paires ou quartes, sont 
assembles pour constituer des cables telephoni- 
ques selon des procedes connus utilises couram- 
ment en cablerie. 

Le procede decrit s'applique principalement a la 
fabrication de cables a conducteurs de faible dia- 
metre. Les elements sont assembles pour formei. 
des cables de 7, 12, 19... elements. Les -cables com* 
portant un grand nombre d'elements seront reali- 
ses, selon des techniques connues, en assemblant 
des torons contenant par exemple 7, 12 ou 19 ele- 
ments. Des torons constitues par des paires de ce 
nouveau type peuvent etre associes, avec des ele- 
ments de cablage de types connus, tels que paires 
coaxiales pour constituer des cables composites. 

Les paires et quartes decrites presentent en plus 
des avantages deja indiques, celui d'avoir une tres 
bonne tenue mecanique et permettent la realisa- 
tion de cable presentant d'excellentes caraoteristi- 
ques mecaniques et electriques. 

On a constate que le cablage a elements en pai- 
res est particulierement avantageux. La description 
d'un cable composite est donne ci-apres a titre 
d'exemple. Le cable comporte 6 torons formes par 
19 paires symetriques a conducteurs de 0.4 mm 
de diametre realisees selon Tinvention, cables au- 
tour d'une a me formee par 14 petites paires coaxia- 
les (diametre exterieur d'une paire coaxiale 2,1* 
mm). Les paires symetriques utilisees sont repre- 
sentees sur la -figure 2. Les premiers conducteurs de 
chaque paire, sont reperes a l'aide d'un filet colore 
inclus dans la surface ayant la couleur affectee a 
la paire, les deuxiemes conducteurs des paires ne 
sont pas reperes. Ce mode de reperage des paires 
presente par rapport au reperage par coloration 
dans la -masse differents avantages signales dans 
la demande de brevet citee plus haut; en parti- 
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eulier,, jl. }£?feiet d'isoler les paires de differences 
couleurs"les unes a la suite des autres sans arre- 
ter la boudineuse principale et sans changer le pro- 
duit plastique de cette boudineuse. La torsion des 
paires a ete effectuee avec un pas de -torsion alea- 
toirement variable du meme type pour toutes les 
paires. La section des torons termines est sensi- 
blement egale a 19 fois la section d'encombrement 
d'une paire isolee, ce qui montre que la struc- 
ture preconisee permet d'obtenir une excellente uti- 
lisation de la section du cable et par suite de 
realise r des cables tres economiques. 

Les caracteristiques eleotriques relevees sur les 
torons montrent que les paires peuvent etre exploi- 
tees en haute frequence, par exemple a l'aide d'un 
systeme de transmission telephonique a modulation 
codee utilisant des frequences pouvant atteindre 
un megahertz. 

Dans ce qui precede on a decrit a litre d'exemple 
non limitatif une paire et une quarte en etoile 
respectivement formees par deux et par qua t re 
conducteurs isoles et leur procede de fabrication. 
Les dispositions decrites s'appliquent, sans sortir 
du cadre de la presente invention, a la fabrica- 
tion d'elements formes par un nombre quelconque 
j de conducteurs isoles, par exemple a 3, 5, 6, 7, 
8 conducteurs, etc. 

RESUME 

'i 1° Paires et quartes en etoile symetriques pour 
cables teJephoniques dont les conducteurs sont iso- 

' les en une seule operation caracterisees par les 
dispositions suivantes prises ensemble ou separe- 
ment : ' * 
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a. Les deux conduoteurs d'une paire sont isoles 
simultanement par extrusion et forment une paire" 
a conducteurs rectilignes paralleled, les conduc- 
teurs etant reperes par un ou plusieurs filets colo- 
red inclus dans la surface de 1'isolation ; 

b. La paire suivant a est tordue de facon a 
donner a chaque conducteur la forme d'une helice 
a pas long ; . 

c. Les 4 conduoteurs d'une quarte en etoile sont 
isoles simultanement par extrusion et forment une 
quarte en etoile a conduoteurs rectilignes iparalle- 
les, les conducteurs etant reperes par un ou plu- 
sieurs filets colores inclus dans la surface de 1'iso- 
lation; 

d. La quarte suivant c est tordue de facon a 
donner a chaque conducteur la forme d'une helice 
a pas long. 

2° Installation pour la fabrication de paires et 
quartes symetriques suivant 1° caracterisee en ce 
que 1'isolation des conduoteurs, le reperage et la 
torsion des paires et quartes se font en une seule 
operation sur une installation, comportant une bou- 
dineuse equipee avec un dispositif d'extrusion sup- 
plemental re pour le reperage et un dispositif de 
torsion monte a la suite de ladite boudineuse, le 
fonotionnement des differents elements de l'instal- 
lation etant synchronise. 

3° Cables telephoniques a elements multiples 
constitues par des elements realises suivant 1° et 2°. 
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